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Abstract Of DE19S56335 

The method for producing motor vehicle fcnxiywork components wfff* a strip (44) of insulating 
materia* in the form of a tamely herdenaoJe plastic involves application of such a material {52} in 
viscous state to 0 raw bodywork component (48) and covering the free strip surface with e iayer (46) 
not penetrable by moisture. The component tos prepares* can be stored or ^ected to further 
processes, preferably wifn simultaneous hardening of the insulating material in a tecquering oven, ^^^x2 J \ x I \ 
AJso claimed are en instaliafion for implementation of the proposed method, and a resultant \ t T 

bodywork component. ^.J- ^w^^f^r^^ f {y'^ s 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Verfahren und Anlage zur Herstellung von mit einer Dammstoffschicht versehenen Karosseriebauteilen 

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Anlage zur Herstellung von mit einer akustisch wirksa- 
men Dammstoffschicht (44) versehenen Karosseriebau- 
teilen (48). Um eine vollautomatische Konfektionierung 
mit der Dammstoffschicht (44) zu ermoglichen, wird der 
aus einem thermisch verfestigbaren Kunststoff bestehen- 
de Dammstoff in pastoser, feuchtigkeitsaufneh mender 
Form auf die Breitseitenflache eines Rohbauteiles als 
Schicht (44) aufgetragen und an der freien breitseitigen 
Schichtseite mit einer Deckschicht (46) aus feuchtigkeits- 
undurchlassigem Material unlosbar uberzogen. Das so 
vorkonfektionierte Karosseriebauteil (48) kann beliebig 
unter Luftzutritt zwischengelagert, transportiert und/oder 
einer Weiterverarbeitung zugefuhrt werden. Die Verfesti- 
gung des Dammstoffs (44) erfolgt erst in einem spateren 
Verfahrensschritt beispielsweise in einem Lackierofen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zur 
Herstellung von Karosseriebauteilen, auf deren eine Breit- 
seitenflache eine streifenformige Schicht aus einem Damm- 5 
stoff aufgebracht wird. 

Im Kraftfahrzcugbau wird in Karosseriebauteilen, insbc- 
sondere in Turen, Dachern oder Fahrzeugboden ein aku- 
stisch wirksamer Dammstoff eingeklebt. Der Dammstoff 
besteht beispielsweise aus einer Bitumenmatte, die selbst- 10 
klebend an einer inneren Breitseitenflache des Karosserie- 
bauteils angeklebt wird. Das Einkleben der Dammstoffmat- 
ten erfolgt ublicherweise auf die Grundierung vor der End- 
lackierung. In diesem Verfahrenszustand ist das Bauteil be- 
reits vollstandig montiert. Dementsprechend schwer zu- 15 
ganglich ist die S telle, an der die Dammstoffmatte einge- 
klebt werden muB. Im Falle einer Tfir befindet sie sich in ei- 
nem Hohlraum zur Aufnahme eines herabgedrehten Fen- 
sters. Die Montage ist nur von Hand moglich. Hierbei kon- 
nen leicht Fehlmontagen auftreten, die zu Verschiebungen 20 
oder zum Abstehen von Ecken fuhren konnen, mit der Folge 
von Fehlfunktionen beispielsweise bei der Fensterbetati- 
gung. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung der Gedanke zu- 
grunde, ein Verfahren zu entwickeln, das eine vollautomati- 25 
sche Applizierung der Dammstoff schicht im Rohbauzu- 
stand des Karosseriebauteils ermoglicht. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden die in den Ansprfi- 
chen 1 und 9 angegebenen Merkmalskombinationen vorge- 
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 30 
gen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Ansprfi- 
chen. 

Der erfindungsgemaBen Losung liegt der Gedanke zu- 
grunde, daB als Dammstoffschicht ein thermisch verfestig- 
barer Kunststoff in viskoser Form auf die nach innen wei- 35 
sende Breitseitenflache eines Rohbauteils, also auf ein frei 
zugangliches Einzelteil, wie z. B. des AuBenb leches einer 
Kraftfahrzeugtfir, aufgetragen wird. Materialien, die fur 
Akustikzwecke geeignet sind, wie Epoxidharze oder PVC, 
nehmen im pastosen Zustand Feuchtigkeit auf. Verhindert 40 
man die Feuchtigkeitsaufnahme nicht, entstehen spaterbeim 
Ausharten im Lackierofen Blasen, die das Aussehen der 
Oberflache beeintrachtigen und zu Korrosionsproblemen 
fuhren konnen. Deshalb muB die Dammstoffschicht gegen 
Feuchtigkeitsaufnahme geschiitzt werden, so daB eine Zwi- 45 
schenlagerung und/oder eine Weiterbearbeitung des Roh- 
bauteils bis zum Fertigbauteil auch iiber langere Zeit mog- 
lich ist. 

Um dies zu erreichen, wird nach einer ersten Erfindungs- 
alternative vorgeschlagen, daB der aus einem thermisch ver- 50 
festigbaren Kunststoff bestehende Dammstoff in pastoser 
Form auf die Breitseitenflache des Rohbauteils als Schicht 
aufgetragen und an der freien breitseitigen Schichtseite mit 
einer Deckschicht aus feuchtigkeitsundurchlassigem Mate- 
rial unlosbar iiberzogen wird. Das so vorkonfektionierte Ka- 55 
rosserieteil kann unter Luftzutritt zwischengelagert und/ 
oder einer Weiterverarbeitung zugefiihrt werden. Die eigent- 
liche Verfestigung des Dammstoffs erfolgt erst in einem spa- 
teren Verfahrensschritt vorzugsweise nach der Lackierung 
durch Aufheizen in einer Lackieranlage. 60 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
wird der Dammstoff unter Verwendung einer Breitschlitz- 
diise groBflachig auf die Breitseitenflache des Rohbauteils 
aufextrudiert. 

Die Deckschicht kann dabei im Koextrusionsverfahren in 65 
pastoser Form zusammen mit dem Dammstoff aufgetragen 
und anschlieBend feuchtigkeitsundurchlassig ausgehartet 
werden. 



Alternativ hierzu kann die Deckschicht als Folic von ei- 
ner Rolle abgezogen und wahrend des Auftrags des Damm- 
stoffs mit dessen freier Oberflache groBflachig verbunden 
werden. Um eine Faltenbildung im Bereich der Deckschicht. 
zu vermeiden, kann die Folie iiber eine formgebende Rolle 
abgezogen und konturengerecht mit der Dammstoffschicht 
verbunden werden. Insbcsondcrc kann dabei die Deck- 
schicht fiber Umfangsrillen in der formgebenden Rolle mit 
materialverdrangenden Sicken versehen werden. Als Fo- 
lienmaterial kommt beispielsweise eine Metallfolie, vor- 
zugsweise eine Aluminiumfolie in Betracht. Grundsatzlich 
kann auch eine Kunststoffolie verwendet werden. 

Eine alternative Verfahrensweise sieht vor, daB als 
Dammstoff ein Zweikomponenten-Reaktionskunststoff ver- 
wendet wird, dessen Reaktionskomponenten in einer Breit- 
schlitz-Mischdfise unter Bildung eines viskosen Reaktions- 
gemisches gemischt und fiber deren Dusenoffnung auf die 
Breitseitenflache des Rohbauteils aufgetragen und dort vor 
einer Weiterverarbeitung unter Bildung einer feuchtigkeits- 
dichten Dammschicht ausreagiert werden. 

Eine weitere alternative Verfahrensweise sieht vor, daB 
der aus einem unter der Einwirkung von UV-Licht veraetz- 
baren Material bestehende Dammstoff in viskoser Form auf 
die Breitseitenflache eines Rohbauteiles aufgetragen und an 
der freien breitseitigen Schichtseite mit UV-Licht bestrahlt 
und dabei oberflachenversiegelt wird, und daB das so vor- 
konfektionierte Karosseriebauteil unter Luftzutritt zwi- 
schengelagert und/oder einer Weiterverarbeitung zugefiihrt 
und in einem spateren Verfahrensschritt unter gleichzeitiger 
Verfestigung des Dammstoffs vorzugsweise in einem Lak- 
kierofen aufgeheizt wird. 

Mit der erfindungsgemaBen Auftragstechnik ist es auch 
moglich, daB ein erster, weich aushartender Dammstoff und 
ein zweiter steif aushartender Dammstoff sandwichartig 
fibereinander in viskoser Form auf die Breitseitenflache ei- 
nes Rohbauteils aufgetragen und an der freien breitseitigen 
Schichtseite oberflachenversiegelt wird, und daB das so vor- 
konfektionierte Karosserieteil unter Luftzutritt zwischenge- 
lagert und/oder einer Weiterverarbeitung zugefiihrt und in 
einem spateren Verfahrensschritt unter gleichzeitiger Verfe- 
stigung der Dammstoffe vorzugsweise in einem Lackierofen 
aufgeheizt wird. Die nach diesem Verfahren hergestellten 
Karosseriebauteile zeichnen sich dadurch aus, daB sich das 
weiche Kernmaterial auf der AuBenhaut des Karosseriebau- 
teils nicht abzeichnet, wahrend das steifer aushartende Ma- 
terial die akustisch wirksame Dammschicht bildet. 

Die Anlagen zur Durchfuhrung der vorstehenden Verfah- 
ren weisen durchweg eine Auftragsstation ffir Dammstoffe 
auf, die je nach Verfahrensweise unterschiedlich ausgebildet 
ist. 

GemaB einer ersten Vorrichtungsalternative sind minde- 
stens zwei in Auftragsrichtung hintereinander angeordnete 
Breitschlitzdusen vorgesehen, die fiber je einen durch eine 
Robotersteuerung ansteuerbaren Dosierer mit unterschiedli- 
chen, viskosen, aushartenden Materialien beaufschlagbar 
sind. Vorteilhafterweise ist dabei die in Auftragsrichtung 
vordere Breitschlitzdfise mit einem thermisch aushartbaren 
Dammstoff und die in Auftragsrichtung hintere Breitschlitz- 
dfise mit einem feuchtigkeits dicht aushartbaren Dichtstoff 
beaufschlagbar. Die Dichtstoffschicht hat die Aufgabe, den 
Dammstoff vor dem Ausharten zu einem spateren Zeit- 
punkt, beispielsweise im Lackierofen, gegen Feuchtigkeits- 
zutritt zu schutzen. 

Mit dieser Auftragstechnik kann auch ein Karosseriebau- 
teil hergestellt werden, das eine weich aushartende Kern- 
schicht und eine steif aushartende Deckschicht aufweist. Zu 
diesem Zweck wird die in Auftragsrichtung vordere Breit- 
schlitzdfise mit einem weich aushartenden Dammstoff und 
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die in Auftragsrichtung hintere Breitschlitzdiise mit einem 
steif aushartenden Damm- und Dichtstoff beaufschlagt. Um 
die Viskositaten der Damm- und Dichtstoffe unabhangig 
voneinander beeinfluBen zu konnen, ist es von Vorteil, wenn 
die Breitschlitzdiisen jeweils eine iiber einen zugehorigen 5 
Temperaturregler ansteuerbare Heizeinrichtung aufweisen. 

Bci cincr abgcwandcltcn Anlagcnkonfiguration wcist die 
Auftragsstation eine Breitschlitz-Mischdiise auf, deren vor- 
geschaltete Mischstufe eingangsseitig mit zwei iiber eine 
Robotersteuerung ansteuerbare Materialdosierung fur die 10 
Reaktionskomponenten eines Reaktionskunststoffs verbun- 
den ist. Die Mischstufe ist dabei zweckmaBig als statischer 
oder dynamischer (angetriebener) Mischer ausgebildet. Zur 
Verbesserung der Reinigungsmoglichkeit besteht die Breit- 
schlitz-Mischdiise zweckmaBig aus mindestens zwei teilba- 15 
ren druckfesten Metallschalen, die eine auswechselbare 
Kunststoffeinlage als Wegwerfteil enthalten konnen. Alter- 
nativ dazu konnen die Metallschalen auch mit einem Trenn- 
mittel vorzugsweise aus Tetrafluorethylen beschichtet sein, 
das ein Anhangen des aushartenden Reaktionskunststoffs 20 
verhindert. 

GemaB einer weiteren alternativen Ausgestaltung der Er- 
findung weist die Auftragsstation eine iiber einen roboterge- 
steuerten Dosierer mit viskosem Dammstoff beaufschlag- 
bare BreitschHtzdiise sowie eine UV-Lichtquelle zur Ober- 25 
flachenversiegelung der iiber die Breitschlitzdiise aufgetra- 
genen Dammstoff schicht auf. Die Oberflachenversiegelung 
sorgt dafiir, daB die Dammstoffschicht wahrend der Zwi- 
schenlagerung und dem Transport des Karosserieteils gegen 
Feuchtigkeitszutritt geschiitzt wird. 30 

Bei einer weiteren Anlagenvariante weist die Auftragssta- 
tion eine iiber einen robotergesteuerten Dosierer mit visko- 
sem Dammstoff beaufschlagbare Breitschlitzdiise sowie ei- 
nen iiber die Robotersteuerung ansteuerbaren Folienspender 
zum Auftragen einer feuchtigkeitsundurchlassigen Folie aus 35 
Metall oder Kunststoff auf die iiber die Breitschlitzdiise auf- 
getragene viskose Dammstoffschicht auf. 

Mit den vorstehenden Verfahrens- und Anlagenalternati- 
ven werden vorkonfektionierte Karosseriebauteile herge- 
stellt, deren Dammstoffschicht eine pastose Kernschicht 40 
und eine feuchtigkeitsundurchlassige Deckschicht. oder 
Oberflachenversiegelung aufweist. Alternativ dazu kann da- 
mit auch ein Karosseriebauteil herstellt werden, dessen 
Dammstoffschicht eine weich ausgehartete Kernschicht und 
eine steif ausgehartete Deckschicht aufweist. Je nach Bedarf 45 
konnen die Kern- und Deckschicht eine unterschiedliche 
Dicke aufweisen. 

Im f olgenden wird die Erfindung anhand der in der Zeich- 
nung in schematischer Weise dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spiele naher erlautert. Es zeigen 50 

Fig. la ein Schema einer Auftragsstation zum Auftragen 
von Dammstoffen auf Karosseriebauteile mit zwei getrennt 
beschichtbaren Breitschlitzdiisen; 

Fig. lb einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. la aus 
dem Bereich des Diisenaustritts; 55 

Fig. 2 ein Schema einer Auftragsstation mit Breitschlitz- 
Mischdiise; 

Fig. 3 ein Schema einer Auftragsstation mit Breitschlitz- 
diise und nachgeordneten UV-Strahler; 

Fig. 4 ein Schema einer Auftragsstation mit Breitschlitz- 60 
diise und nachgeordnetem Folienspender. 

Fig. 5 eine Auftragsstation zum Auftragen von Damm- 
stoffen auf Karosseriebauteile in schaubildlicher Darstel- 
lung. 

Die in der Zeichnung schematisch dargestellten Auftrags- 65 
stationen sind zur Beschichtung von Karosseriebauteilen 48 
im Rohzustand mit Dammstoffen mittels eines Roboters 35 
bestimmt. Die mit den Dammstoffschichten 44 versehenen 
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vorkonfektionierten Karosseriebauteile 48 werden unter 
Luftzutritt zwischengelagert und/oder einer Weiterbearbei- 
tung zugefiihrt und in einem spateren Verfahrensschritt un- 
ter gleichzeitiger Verfestigung des Dammstoffs vorzugs- 
weise in einem Lackierofen aufgeheizt. Die Karosseriebau- 
teile werden in der Auftragsstation so behandelt, daB die 
noch in pastoscr Form vorlicgcndcn Dammstoffc gegen 
Feuchtigkeitszutritt geschiitzt oder versiegelt werden. 

Die in Fig. la und lb sowie 5 gezeigte Auftragsstation 
umfaBt zwei Breitschlitzdiisen 10, 12, die iiber getrennte 
Dosierer 14, 16 mit verschiedenen viskosen Kunststoffma- 
terialien 52, 54 beaufschlagbar sind. Die Materialzufuhr zu 
den Dosierern 14, 16 erfolgt iiber Materialpumpen 18, 20, 
die das Material aus nicht dargestellten Materialfassern ent- 
nehmen. In den Mated alzufiihrleitungen 21, 23 vor und hin- 
ter den Dosierern 14, 16 befindet sich je ein Kugelhahn 22, 
24 sowie 26, 28. Die Dosierer 14, 16 werden iiber je eine 
Dosiersteuerung 30, 32 angesteuert, die an zwei Ausgange 
der Robotersteuerung 34 angeschlossen sind. Die Breit- 
schlitzdiisen 10, 12 enthalten auBerdem eine Heizeinrich- 
tung 36, 38, die iiber je einen Temperaturregler 40, 42 an- 
steuerbar sind. 

Uber die Dosiersteuerungen 30, 32 werden die Breit- 
schlitzdiisen 10, 12 vorzugsweise mit jeweils einer vorgege- 
benen Dosiermenge pro Zeiteinheit beaufschlagt. Die Men- 
gensteuerung (Volumensteuerung) erfolgt dabei unabhangig 
von der Materialviskositat. Die Ansteuerung der Dosier- 
steuerung erfolgt dabei geschwindigkeitsabhangig iiber die 
Robotersteuerung 34. Die beiden Ausgange der Roboter- 
steuerung 34 sind frei programmierbar. Deshalb kann man 
iiber die Breitschlitzdiisen 10, 12 bei Bedarf unterschiedli- 
che Schichtstarken auftragen. 

Ublicherweise wird iiber die in Auftragsrichtung 43 vor- 
dere Breitschlitzdiise 10 eine Schicht 44 aus akustisch wirk- 
samem Dammstoff aufgetragen, wahrend iiber die Breit- 
schlitzdiise 12 zweckmaBig eine feuchtigkeitsundurchlas- 
sige Deckschicht 46 aufgetragen wird. Die Deckschicht 46 
kann dabei diinner als die Dammschicht 44 sein. Im Ergeb- 
nis erhalt man somit ein vorkonfektioniertes Karosseriebau- 
teil 48, das mit einer noch nicht ausgeharteten Dammschicht 
44 und einer die Dammschicht. 44 vor Feuchtigkeitszutritt 
schiitzenden Deckschicht 46 versehen ist. Das Karosserie- 
bauteil 48 ist bei spiels weise als AuBenblech einer Kraftfahr- 
zeugtiir ausgebildet. Dieses AuBenblech kann ohne Schaden 
fur die Dammstoffschicht 44 unter Luftzutritt zwischengela- 
gert und transportiert werden, um zu einem spateren Zeit- 
punkt an anderer S telle zur fertigen Tiir montiert und in ei- 
ner Lackieranlage lackiert zu werden. Der Dammstoff in der 
Schicht 44 wird in diesem Fall vorzugsweise bei erhohter 
Temperatur im Lackierofen vollstandig ausgehartet. 

Die in Fig. la und lb gezeigte Auftragsstation kann auch 
zur Erzeugung anderer sandwichartiger Schichten verwen- 
det werden. So kann beispielsweise fiir die Kernschicht 44 
ein weich aushartendes Material 52 verwendet werden, das 
sich nach dem Ausharten auf der BlechauBenhaut nicht ab- 
zeichnet. Die Deckschicht 46 wird in diesem Fall als aku- 
stisch wirksame Dammstoffschicht eingesetzt, die mit ent- 
sprechend dicker Wandstarke steif aushartet und durch die 
weiche Kernschicht 44 gegeniiber dem Karosserieblech 48 
abgepolstert wird. 

Bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist statt 
der beiden Breitschlitzdiisen 10, 12 zur Koextrusion von 
zwei verschiedenen viskosen Stoffen eine Breitschlitz- 
Mischdiise 10' vorgesehen, die eingangsseitig einen vor- 
zugsweise statischen Mischer 50 aufweist, der iiber die Do- 
sierer 14, 16 und die Materialpumpen 18, 20 mit den beiden 
Reaktionskomponenten 52, 54 eines Reaktionskunststoffes 
beaufschlagbar sind. Die Ansteuerung der Dosierer 14, 16 
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erfolgt hierbei iiber eine Zweikomponenten-Dosiersteue- 
rung 30', die ihrerseits geschwindigkeitsabhangig iiber die 
Robotersteuerung 34 ansteuerbar ist. Im Ergebnis erhalt 
man hierbei eine aus der Breitschlitz-Mischdiise 10' austre- 
tende streifenformige Dammstoffschicht 44', die durch Re- 5 
aktion der beiden Komponenten 52, 54 auf dem Karosserie- 
blcch 48 alsbald nach dem Auftrag aushartct und die Damm- 
stoffschicht 44 vor einem Feuchtigkeitszutritt schiitzt. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 ist nur eine 
Breitschlitzdiise 10 vorgesehen, die iiber einen Dosierer 14 10 
und eine Materialpumpe 18 mit Dammstoff 52 beaufschlagt 
wird. Die Mengensteuerung erfolgt hierbei iiber eine Do- 
siersteuerung 30, die iiber die geschwindigkeitsabhangige 
Robotersteuerung 34 ansteuerbar ist. 

In Auftragsrichtung hinter der Breitschlitzdiise 10 befin- 15 
det sich ein UV-Strahler 56, der dafiir sorgt, daB die iiber die 
Breitschlitzdiise 10 auf das Karosserieblech 48 aufgetragene 
Dammstoffschicht 44 durch UV-Vernetzung im Oberfla- 
chenbereich gegen Feuchtigkeitszutritt versiegelt wird. Die 
vollstandige Aushartung der Dammstoffschicht 44 erfolgt 20 
auch hier zu einem spateren Zeitpunkt durch thermische Ak- 
tivierung beispielsweise in einem Lackierofen. 

In dem in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel einer 
Auftragsstation ist gleichfalls nur eine Auftragsdiise 10 vor- 
gesehen, die ahnlich wie im Falle der Fig. 3 iiber einen Do- 25 
sierer mit dem D animated al 52 beaufschlagbar ist. In Auf- 
tragsrichtung hinter der Breitschlitzduse 10 befindet sich 
dort ein Folien spender 58, der iiber das angetriebene Rollen- 
system 60 und die Umlenkrollen 62, 64 eine Kunststoffolie 
66 geeigneter Breite von einer Vorratsrolle 68 abzieht und 30 
auf die Oberflache der iiber die Breitschlitzduse 10 auf das 
Karosserieblech 48 aufgetragenen Dammstoffschicht 44 un- 
ter Bildung einer Deckschicht 46 appliziert. Der Folienab- 
zug wird dabei ebenfalls geschwindigkeitsabhangig iiber die 
Robotersteuerung gesteuert. Der Folienspender 58 umfaBt 35 
ferner eine Schneidvorrichtung 69 zum Abtrennen der Fo- 
lienbahn 66 am Ende einer Dammstoffschicht 44. Es ist da- 
bei vorteilhaft, wenn die Strecke d zwischen den Positionen 
c und e langer ausgelegt wird als die Strecke a zwischen den 
Positionen b und c, damit nicht wahrend der Roboterbewe- 40 
gung, also wahrend des Auftrags der Dammstoffschicht 44, 
die Folie 66 geschnitten werden muB. Der die Umlenkrolle 
64 tragende Hebel 70, der um die Achse 72 der Vorratsrolle 
68 verschwenkbar ist, und die beiden Sensoren 74, 76 sor- 
gen dafiir, daB ein ungestorter Folienabzug erfolgt. Der Sen- 45 
sor 74 dient dabei zum Einschalten des Motors der Vorrats- 
rolle 68 iiber den hochschwindenden Hebel 70, wahrend der 
iiber den Hebel 70 betatigbare Sensor 76 den Antriebsmotor 
der Vorratsrolle je wells abschaltet. Die zwischen den beiden 
Sensoren 74, 76 abgespulte Folienmenge sollte ausreichen, 50 
um eine Bahn 46 iiber die Dammstoffschicht 44 auf den Ka- 
rosseriebauteil 48 zu legen. In diesem Fall wird vermieden, 
daB es aufgrund der Massentragheit der Vorratsrolle 68 zu 
Storungen beim Folienabzug kommt. 

Zusammenfassend ist folgendes festzustellen: Die Erfin- 55 
dung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Anlage zur 
Herstellung von mit einer akustisch wirksamen Dammstoff- 
schicht 44 versehenen Karosseriebauteilen 48. Um eine 
vollautomatische Konfektionierung mit der Dammstoff- 
schicht 44 zu ermoglichen, wird der aus einem thermisch 60 
verfestigbaren Kunststoff bestehende Dammstoff in pasto- 
ser, feuchtigkeitsaufnehmender Form auf die Breitseitenfla- 
che eines Rohbauteils als Schicht 44 aufgetragen und an der 
freien breitseitigen Schichtseite mit einer Deckschicht 46 
aus feuchtigkeitsundurchlassigem Material unlosbar iiber- 65 
zogen. Das so vorkonfektionierte Karosseriebauteil 48 kann 
behebig unter Luftzutritt zwischengelagert, transportiert 
und/oder einer Weiterverarbeitung zugefiihrt werden. Die 
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Verfestigung des Dammstoffs 44 erfolgt erst in einem spate- 
ren Verfahrensschritt beispielsweise in einem Lackierofen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Karosseriebauteilen, 
auf dcrcn cine Breitseitenflache cine streifenformige 
Schicht (44) aus einem Dammstoff aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB der aus einem ther- 
misch verfestigbaren Kunststoff bestehende Damm- 
stoff (52) in viskoser Form auf die Breitseitenflache ei- 
nes Rohbauteils (48) in Schichtform (44) aufgetragen 
und an der freien breitseitigen Schichtseite mit einer 
feuchtigkeitsundurchlassigen Deckschicht (46) unlos- 
bar iiberzogen wird, und daB das so vorkonfektionierte 
Karosseriebauteil unter Luftzutritt zwischengelagert 
und/oder einer Weiterverarbeitung zugefiihrt und in ei- 
nem spateren Verfahrensschritt unter gleichzei tiger 
Verfestigung des Dammstoffs (44) vorzugsweise in ei- 
nem Lackierofen aufgeheizt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Dammstoff (44) unter Verwendung einer 
Breitschlitzdiise (10) groBflachig auf die Breitseitenfla- 
che des Rohbauteils (48) aufextrudiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Deckschicht (46) im Koextrusionsverfah- 
ren in pastoser Form zusammen mit dem Dammstoff 
(44) aufgetragen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Deckschicht (46) als Folie (66) von 
einer Vorratsrolle abgezogen und wahrend des Auf- 
trags des Dammstoffs (44) mit dessen freier Oberflache 
flachig verbunden wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Folie (66) iiber eine formgebende Rolle 
(60) abgezogen und konturengerecht mit der Damm- 
stoffschicht verbunden wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Folie (66) iiber Umf angsrillen in der form- 
gebenden Rolle (60) mit materialverdrangenden Sik- 
ken versehen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Folie (66) eine Metallfo- 
lie, vorzugsweise eine Aluminiumfolie verwendet 
wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Folie (66) eine Kunst- 
stofffolie verwendet wird. 

9. Verfahren zur Herstellung von Karosseriebauteilen, 
auf deren eine Breitseitenflache eine streifenformige 
Schicht (44) aus einem Dammstoff aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Dammstoff ein Zwei- 
komponenten-Reaktionskunststoff verwendet wird, 
dessen Reaktionskomponenten (52, 54) in einer Breit- 
schlitz-Mischdiise 10' unter Bildung eines viskosen 
Reaktionsgemisches gemischt und iiber deren Diisen- 
offnung auf die Breitseitenflache eines Rohbauteils 
(48) aufgetragen und dort vor einer Weiterverarbeitung 
unter Bildung einer feuchtigkeitsdichten Dammstoff- 
schicht (44) ausreagiert werden. 

10. Verfahren zur Herstellung von Karosseriebautei- 
len, auf deren eine Breitseitenflache eine streifenfor- 
mige Schicht aus einem Dammstoff aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB der aus einem unter der 
Einwirkung von UV-Licht vernetzbaren Material be- 
stehende Dammstoff in viskoser Form auf die Breitsei- 
tenflache eines Rohbauteils (48) aufgetragen und an 
der freien breitseitigen Schichtseite mit UV-Licht (56) 
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bestrahlt und dabei oberflachenversiegelt wird, und daB 
das so vorkonfektionierte Karosseriebauteil unter Luft- 
zutritt zwischengelagert und/oder einer Weiterverar- 
beitung zugefiihrt und in einem spateren Verfahrens- 
schritt unter gleichzeitiger Verfestigung des Damm- 5 
stoffs (44) vorzugsweise in einem Lackierofen aufge- 
hcizt wird. 

11. Verfahren zur Herstellung von Karosseriebautei- 
len, auf deren eine Breitseitenflache eine streifenfor- 
mige Schicht aus einem Dammstoff aufgebracht wird, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB ein erster weich aushar- 
tender Dammstoff (52) und ein zweiter steif ausharten- 
der Dammstoff (54) in sandwichartigen Schichten (44, 
46) iibereinander in viskoser Form auf die Breitseiten- 
flache eines Rohbauteils (48) aufgetragen und anschlie- 15 
Bend oberflachenversiegelt und/oder ausgehartet wer- 
den. 

12. Anlage zur Herstellung von Karosseriebauteilen, 
die auf einer Breitseitenflache mit einer streifenformi- 
gen Dammstoffschicht (44) versehen werden, gekenn- 20 
zeichnet durch eine Auf trags station fiir Dammstoffe, 
die mindestens zwei in Auftragsrichtung hintereinan- 
der angeordnete Breitschlitzdiisen (10, 12) aufweist, 
die iiber je einen mittels einer Robotersteuerung ange- 
steuerten Dosierer (14, 16) mit unterschiedlichen vis- 25 
kosen aushartbaren Mated alien (52, 54) beaufschlag- 
bar sind. 

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB die in Auftragsrichtung vordere Breitschlitz- 
diise (10) mit einem thermisch aushartbaren Damm- 30 
stoff (52) und die in Auftragsrichtung hintere Breit- 
schlitzdiise (12) mit einem feuchtigkeitsdicht aushart- 
baren Dichtstoff (54) beaufschlagbar ist. 

14. Anlage nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die in Auftragsrichtung vordere 35 
Breitschlitzdiise (10) mit einem weich aushartenden 
Dammstoff (52) und die in Auftragsrichtung hintere 
Breitschlitzdiise (12) mit einem steif aushartenden 
Damm- oder Dichtstoff (54) beaufschlagbar ist. 

15. Anlage nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB die "Breitschlitzdiisen (10, 
12) uber getrennte Temperaturregler (40, 42) ansteuer- 
bare Heizeinrichtungen (36, 38) aufweisen. 

16. Anlage zur Herstellung von Karosseriebauteilen, 
die auf einer Breitseitenflache mit einer streifenformi- 45 
gen Dammstoffschicht versehen werden, gekennzeich- 
net durch eine Auf trags station fiir Dammstoffe, die 
eine Breitschlitz-Mischdiise (10') aufweist, deren Mi- 
scher (50) eingangsseitig mit zwei uber eine Roboter- 
steuerung (34) ansteuerbaren Dosierern (14, 16) fiir die 50 
beiden Reaktionskomponenten (52, 54) eines Reakti- 
onskunststoffes verbunden ist. 

17. Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Mischstufe der Breitschlitz-Mischdiise 
(10') als statischer oder dynamischer Mischer (50) aus- 55 
gebildet ist. 

18. Anlage nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Breitschlitz-Mischdiise (10') aus 
mindestens zwei teilbaren druckfesten Metallschalen 
besteht. 60 

19. Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Metallschalen eine auswechselbare Kunst- 
stoffeinlage aufweisen. 

20. Anlage nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Metallschalen mit einem Trenn- 65 
mittel, vorzugsweise aus Tetrafluorethylen beschichtet 
sind. 

21. Anlage zur Herstellung von Karosseriebauteilen, 
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die auf einer Breitseitenflache mit einer streifenformi- 
gen Dammstoffschicht (44) versehen werden, gekenn- 
zeichnet durch eine Auftragsstation fiir Dammstoffe, 
die eine mittels eines robotergesteuerten Dosierers (14) 
mit viskosem Dammstoff (52) beaufschlagbare Breit- 
schlitzdiise (10) sowie eine UV-Lichtquelle (56) zur 
Obcrflachcnvcrsicgclung der mit der Breitschlitzdiise 
(10) aufgetragenen Dammstoffschicht (44) aufweist. 

22. Anlage zur Herstellung von Karosseriebauteilen, 
die auf einer Breitseitenflache mit einer streifenformi- 
gen Dammstoffschicht (44) versehen werden, gekenn- 
zeichnet durch eine Auftragsstation fiir Dammstoffe, 
die eine mittels eines durch eine Robotersteuerung an- 
gesteuerten Dosierers (14) mit viskosem Dammstoff 
(52) beaufschlagbare Breitschlitzdiise (10) sowie einen 
iiber die Robotersteuerung (34) ansteuerbaren Folien- 
spender (58) zum Auftragen einer feuchtigkeitsun- 
durchlassigen Folie (46, 66) auf die iiber die Breit- 
schlitzdiise (10) aufgetragene Dammstoffschicht (44) 
aufweist. 

23. Karosseriebauteil fiir Kraftfahrzeuge mit einer auf 
einer Breitseitenflache angeordneten Dammstoff- 
schicht, dadurch gekennzeichnet, daB die Dammstoff- 
schicht eine viskose Kernschicht (44) und eine feuch- 
tigkeitsundurchlassige Deckschicht (46) oder Oberfla- 
chenversiegelung aufweist. 

24. Karosseriebauteil nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deckschicht (46) diinner als die 
Kernschicht (44) ist. 

25. Karosseriebauteil fiir Kraftfahrzeuge mit einer auf 
einer Breitseitenflache angeordneten Dammstoff- 
schicht, dadurch gekennzeichnet, daB die Dammstoff- 
schicht eine weich ausgehartete Kernschicht (44) und 
eine steif ausgehartete Deck- oder Dammschicht (46) 
aufweist. 

26. Karosseriebauteil nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die steif ere Deck- oder Damm- 
schicht (46) dicker als die weichere Kernschicht (44) 
ist. 
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